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DESCRIZIONE DEL SISTEMA

La macchina in oggetto e un tornio per la lavoragidelle dell'albero motore.
La lavorazione eseguita € una finitura.....

La macchina e composta principalmente da un grdpfavorazione:

Asse X asse diametrale

Asse Z asse mandrino

Asse W controtesta mobile con contropunta (canotto iliizayper il supporto e il serraggio del pezzo.
Testa motrice: mandrino con autocentrante perggioalel pezzo

Torretta Portautensili: torretta motorizzata attrezzate per n° 7 utemsdioppio tagliente e n° 1 tastatore
di misura per la misura pezzo

Asse Mandrino. asse rotante sul quale € montata la testa motace pinze autocentranti per la
rotazione/lavorazione del pezzo

» L’asse Z e composto da un motore sincrono, cinghtaasmissione e vite a ricircolo di sfere. Lo
spostamento dell’asse e controllato attraversangoder incrementale in asse alla vite a ricircolo.

» L’asse X & composto da un motore sincrono, cinghi@asmissione e vite a ricircolo di sfere. Lo
spostamento dell’asse €& controllato attraversarigazottica.

 L’asse W é composto da un motore sincrono, cinghteasmissione e vite a ricircolo di sfere. Lo
spostamento dell’asse & controllato attraversongoder incrementale in asse alla vite a ricircolo.

« La TORRETTA portautensili € composta da un motarereno e riduttore di potenza. Lo
spostamento dell’'asse viene controllato attravernsencoder assoluto.

N.B.
La torretta non € gestita direttamente dal CNC ma d una CU320-2DP, si tratta quindi di un asse

PLC.

* |l Mandrino € composto da un motore asincrono ghiendi trasmissione e vite a ricircolo di sfere.
La rotazione e la velocita sono controllate atrag un encoder incrementale.



SISTEMA DI CONTROLLO

Il sistema di controllo della macchina & costitudt unCNC 840D SL La configurazione utilizzata € la
seguente:

La scheda6FC5371-0AA30-0AAl1¢€ il nucleo centrale di tutto il sistema di contvplin essa
risiedono il processore NCU, che ha il compito dvernare gli assi di movimento, il processore
PLC che si occupa della gestione di tutti gli atbmponenti dell'impianto.

L’alimentatore degli azionameriSL3130—7TE25-5AA3¢ il modulo che converte la tensione di
rete in una adatta all’alimentazione dei modulii,ass pratica realizza un DC-Bus a cui sono
connessi gli azionamenti, insieme ad essi costiuisa configurazione Solution Line.

Un modulo azionamento BIASSESL3120-2TE15-0AA4collegato all’alimentatore e provvede ad
azionare i motori degli assi X e Z

Un modulo azionament®SL3120-1TE15-0AA4collegato all’alimentatore e provvede ad azionare
il motore dell’ asse W (controtesta)

Un modulo azionament®SL3120-1TE28-0AA4collegato all’alimentatore e provvede ad azionare
il motore MANDRINO

Quattro moduli6SL3055-0AA00-5BA3provvedono al collegamento degli encoder e deliberi
ottiche degli assi al sistema di controllo.

L’a azionamento della TORRETTA portautensili € @o#b da una unita di controllo CU320-2DP
6SL3040-1MAO0-OAAQ. La parte di potenza e costituita da un azionameitamics S120
6SL3010-1PE21-1AL0.L’ encoder assoluto per la regolazione della posieié collegato ad un
modulo6SL3055-0AA00-5BA3

Due moduli di periferia ET200M presente nel quagenerale provvedono a collegare al PLC gl
input e gli output relativi ai componenti presemti quadro stesso, quelli presenti nella macchina e
quelli relativi allo scambio dati con macchine es¢e(portale, linea).

La consolle di comando e costituita da un panngberativo OP12 accoppiato a un modulo PCU,
grazie ad esso ed al software di sistema instalgbossibile governare la macchina con tutte le
funzionalita di sistema dedicate alle funzioni dvgrno.

Sotto il pannello & presente la pulsantiera di mieecda utilizzare per selezionare i modi operativi
per governare gli assi in manuale “JOG”, per awla@secuzione dei programmi in automatico.
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Per quanto riguarda la parte di sicurezza dellachina, € stato installato un PLC di sicurezza PlipH
PNOZ al quale sono collegati i pulsanti di emergermhiave di sicurezza, finecorsa dei ripari petiaig
contattori di emergenza e contattori dei ripari.

ACCENSIONE DELLA MACCHINA

Per I'accensione della macchina bisogna effettigaseguenti manovre:

1. Dare tensione al quadro generale attraverso lhmtiere generale bloccoporta che si trova nella

prima anta a destra;

2. Attendere I' avvio del CNC, del pannello operaterdel PLC (circa 2 minuti). Nel frattempo i led

relativi alla tastiera di comando presente sullasotle continueranno a lampeggiare;

3. Appena il sistema sara avviato bisognera ripriséinaircuiti di sicurezza controllando che nessun
pulsante di emergenza sia premuto e poi premengalsiante luminoso biancRIPRISTINO
EMERGENZA” .

Appena il circuito sara ripristinato, la lampad& pldsante si accendera.

A questo punto bisogna accendere la centralinaulideapremendo il pulsante luminoso verde
“MARCIA CENTRALINA IDRAULICA . La relativa lampada accesa indica che la pongha d
centralina € in moto.
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6. Alla prima accensione della macchina lampeggerauisante luminosd'RICERCA ZERO
ASSI”. Per effettuare I'azzeramento degli assi, bisogappdma ripristinare i circuiti ausiliari
come sopra descritto, predisporre la macchina imuala posizionando il selettore di
funzionamento su “MANUALE". Inoltre bisognera sel@zare le modalita operativelOG” +
“REF. POINT". I led accesi di questi due pulsanti indicano chentelalita operative sono state
selezionate correttament8olo dopo aver effettuato con successo tale marsivpeid effettuare
'azzeramento degli assi premendo il pulsaiR(CERCA ZERO ASSI”. A fine operazione la
lampada rimarra accesa fissa. Verificare lo staéd’oderride di avanzamento degli assi



(potenziometro all'estrema destra della pulsantterta macchina). L'override non deve essere a
zero e il pulsante rosso di stop non deve essteei@eato.

7. L'azzeramento degli assi avviene in automaticqrimo asse a riferirsi € I'asse X, e solo dopo
possono muoversi gli assi Z e W.

8. Per effettuare un azzeramento assi anche quasdidma e gia riferito, basta portare la macchina
in manuale e selezionare le modafil®G” + “REF. POINT” , dopodiché bisogna selezionare I
asse da azzerare )ad esempio | * Asse x) e prahprsante di mota-.
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MODALITA OPERATIVE

Per tutte le informazioni di carattere generalatre¢ all’'utilizzo del controllo numerico 840D Shdciamo
riferimento ai manuali utente forniti dalla Siemensparticolare la guida operativa. Diamo in séguin
cenno su alcuni concetti di fondamentale rilevgmeral’applicazione sviluppata.

JOG

Ay

L
JOG e la modalita operativa manuale. Si puo attivgitizzando il pulsant.—_J sulla pulsantiera di
macchina. In questa modalita & possibile muoverasgl in manuale. Per ogni asse occorre primanago
uno dei sei tastl ad esso relativo posto sulleepdestra della pulsantiera (ad esempio “Z” e waido |

pulsant| I'asse si muove nella direzione relativa, il tasgéntrale consente di muovere gli assi
con la velocita dl rapido.

La velocita di spostamento e condizionata dal seketotativo “OVERRIDE” posto alla destra della
pulsantiera, con la posizione dello stesso sugkeassi non si muovono, tutte le altre posiziegalano la
velocita in percentuale 0% ....120% della velocitenmale impostata nei dati macchina.

W@ W
Sotto al selettore override troviamo i due pulsalf=s=| =] 5zionando Feed Stop il led
sottostante si accende e tutti gli assi non si mooyl'azione sul pulsante Feed Start ripristina la
possibilita di muovere gli assi.

N.B. Queste ultime due azioni sono valide in ogni aadalita operativa.



REF

>
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Partendo dalla selezione “JOG” e azionando il t-®™"] sj accede alla modalita “REF-POINT” questa
selezione consente di eseguire la ricerca di zegli dassi. Questa operazione deve essere eseguita
all'accensione del controllo numerico e ogni quiib/ei eseguono modifiche su alcuni dati macchina.

La schermata a fianco alla sigla dell'asse compareerchietto. Se & vuoto occorre eseguire laaicer
zero.

Dopo il completamento della ricerca con esito pasit simbolo diventa il seguente.

o 1 8.808 nn

Prima bisogna eseguire la ricerca dell’ asse Xpodaver portato in Jog gli assi in una zona di non
interferenza con eventuali ostacoli, che ne imgddiero i movimenti necessari per la ricerca zavo, i

s . L . + =
modalita REF-POINT selezionare l'asse X e quindinmre il tastc
Completate le operazioni per gli assi Z e W esegairicerca per, selezionando I'asse relativoeengndo

+ —

I pulsanti

Per ogni asse la ricerca si esegue in due fasngpitimovimento avviene in direzione della camnmapal
l'intercettazione della stessa, il moto dell'assaresta per poi procedere lentamente in sensosbphino
a che viene raggiunta la tacca di zero dell'encoder

MDA
MDA é la modalita operativa semiautomatica.
O
Si puo attivare utilizzando il pulsan "4 | sulla pulsantiera di macchina, in questa modalissibile
eseguire alcune istruzioni in linguaggio ISO chagano inserite direttamente nel riquadro dedicato a

questa funzione.
Per l'esecuzione dei blocchi di comando, occorimaiselezionare il canale desiderato, quindi dogy a

immesso le istruzioni da eseguire, azionando totl%“*="| j blocchi di programma immessi saranno
esequiti.

N.B. Per agevolare I'esecuzione di queste sempligiruzioni, in questa modalita non vengono eseguiti
alcuni controlli di coerenza necessari per I'eseciane dei programmi in automatico.

Occorre pertanto prestare molta attenzione alle istizioni che si intendono eseguire in modalita
MDA.



AUTOMATICO

=)
Automatico € la modalita operativa totalmente matica. Si puo attivare utilizzando il pulsal_**
sulla pulsantiera di macchina. In questa modalpassibile eseguire il programma attualmente sateto
nel canale attivato.

Per ogni canale, € possibile selezionare un praganier la sua esecuzione, occorre azionare @ tast

GeeSat] - quindi i blocchi contenuti nel programma seleaim, saranno eseguiti in sequenza.

L'operazione di start ciclo ha effetto solo suhaa attivo, quindi occorre premere di nuovo lostes
pulsante dopo aver commutato il canale per avViesecuzione del programma su entrambi i canali.

Nel nostro caso il programma principale selezionat880.MPF”.

Per I' esecuzione del ciclo di lavoro sono statiberati un gruppo di sottoprogrammi che vengono
richiamati dal programma principale in base alace deve essere eseguito nelle diverse situazioni

All'interno dei cicli sviluppati, si fa riferimentad una serie di funzioni M ed ad un gruppo di petai R
opportunamente configurati ed assegnati di cuegugo diamo un esaustivo elenco.

FUNZIONI M

Le funzioni M sono richiamate dal CN all’internoi @écli e sono distinte e separate per ogni bradégse
hanno lo scopo primario di coordinare alcune azotwai il CN richiede ed il PLC esegue.

Ogni volta che una funzione M richiede un‘aziohd?LiC subito esegue un'azione di blocco lettura del
programma CN, tale blocco si protrae fino a cheitae richiesta sia completata correttamente.

Le principali funzioni M disposizione degli operatai sono:
(nei cicli di lavorazione sono previste una serieidunzioni M dedicate al costruttore)

M3 M3 ROTAZIONE ORARIA MANDRINO

M4 M4 ROTAZIONE ANTIORARIA MANDRINO

M5 ARRESTO ROTAZIONE MANDRINO

M19 ORIENTAMENTO MANDRINO

M20 APEERTURA PINZE MADRINO

M21 CHIUSURA PINZE MADRINO

M24 CANOTTO CONTROTESTA INDIETRO

M25 CANOTTO CONTROTESTA IIN POSIZIONE PREBLOCCAGGIO
M26 CANOTTO CONTROTESTA IIN POSIZIONE BLOCCAGGIO

M50 BRACCIO MISURA UTENSILI IN POSIZIONE DI MISURA

M51 BRACCIO MISURA UTENSILI IN A RIPOSO

M52 APERTURA RIPARO SCORREVOLE (INGRESSO CARICATORE )
M53 CHIUSURA RIPARO SCORREVOLE (INGRESSO CARICATORE )
MO0 ACCENSIONE TASTATORE PEZZO

M9l SPEGNIMENTO TASTATORE PEZZO



PARAMETRI R

PARAMETRO

DESCRIZIONE

R1

RISERVATO AL COSTRUTTORE

R10 RISERVATO AL COSTRUTTORE

R11 RISERVATO AL COSTRUTTORE

R25 QUOTA CONTATTO SU RALLA DX TASTATORE PEZZO
DIFFERENZA TRA QUOTA CONTATTO TASTATORE E QUOTA NOMINALE

R26 7=223.8

R31 CORREZIONE IN X TAGLIENTE SX PER TUTTI GLI UTENSILI

R32 CORREZIONE IN Z TAGLIENTE SX PER TUTTI GLI UTENSILI

R33 CORREZIONE IN X TAGLIENTE DX PER TUTTI GLI UTENSILI

R34 CORREZIONE IN Z TAGLIENTE DX PER TUTTI GLI UTENSILI

R40 QUOTA POSIZIONAMENTO ASSE W

R44 OFFSET CORREZIONE TASTATORE PEZZ0 EX PARAMETRO R84

R52 ABILITA UTENSILE 2

R53 ABILITA UTENSILE 3

R54 ABILITA UTENSILE 4

R55 ABILITA UTENSILE 5

R56 ABILITA UTENSILE 6

R57 ABILITA UTENSILE 7

R58 ABILITA UTENSILE 8

R62 INIBISCE UTENSILE 2

R63 INIBISCE UTENSILE 3

R64 INIBISCE UTENSILE 4

R65 INIBISCE UTENSILE 5

R66 INIBISCE UTENSILE 6

R67 INIBISCE UTENSILE 7

R68 INIBISCE UTENSILE 8

R72 VITA NOMINALE UTENSILE 2

R73 VITA NOMINALE UTENSILE 3

R74 VITA NOMINALE UTENSILE 4

R75 VITA NOMINALE UTENSILE 5

R76 VITA NOMINALE UTENSILE 6

R77 VITA NOMINALE UTENSILE 7

R78 VITA NOMINALE UTENSILE 8

R82 VITA RESIDUA UTENSILE 2

R83 VITA RESIDUA UTENSILE 3

R84 VITA RESIDUA UTENSILE 4

R85 VITA RESIDUA UTENSILE 5

R86 VITA RESIDUA UTENSILE 6

R87 VITA RESIDUA UTENSILE 7

R88 VITA RESIDUA UTENSILE 8

R90 UTENSILE ATTUALE IN LAVORAZIONE

R91 UTENSILI RESIDUI

R92 UTENSILI TOTALI

R93 VITA NOMINALE TOTALE DELLA TORRETTA

R94 VITA RESIDUA TOTALE DELLA TORRETTA

R102 PREALLARME VITA UTENSILE 2

R103 PREALLARME VITA UTENSILE 3

R104 PREALLARME VITA UTENSILE 4

R105 PREALLARME VITA UTENSILE 5

R106

PREALLARME VITA UTENSILE 6




R107

PREALLARME VITA UTENSILE 7

R108 PREALLARME VITA UTENSILE 8

R110 ABILITA PRESET DI TUTTI GLI UTENSILI

R112 ABILITA PRESET UTENSILE 2

R113 ABILITA PRESET UTENSILE 3

R114 ABILITA PRESET UTENSILE 4

R115 ABILITA PRESET UTENSILE 5

R116 ABILITA PRESET UTENSILE 6

R117 ABILITA PRESET UTENSILE 7

R118 ABILITA PRESET UTENSILE 8

R120 ABILITA PRESET SOLO DEGLI UTENSILI SELEZIONATI
R130 OFFSET X ROSETTA SX PER TUTTI | PROGRAMMI
R131 OFFSET X ROSETTA DX PER TUTTI | PROGRAMMI
R132 OFFSET Z RALLA SX PROGRAMMA MPF2115
R133 OFFSET Z RALLA DX PROGRAMMA MPF2115
R134 OFFSET Z RALLA SX PROGRAMMA MPF2116
R135 OFFSET Z RALLA DX PROGRAMMA MPF2116
R136 OFFSET Z RALLA SX PROGRAMMA MPF2117
R137 OFFSET Z RALLA DX PROGRAMMA MPF2117
R138 OFFSET Z RALLA SX PROGRAMMA MPF2118

R139

OFFSET Z RALLA DX PROGRAMMA MPF2118




DESCRIZONE PULSANTIERA DI COMANDO

RAPID
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RICHESTA TORRETTA BYPASS |
sy i i b CARICATORE ABIL. A PORTE EXTRAC. ASSI
EMERGENZA PORTA s INC.  ESCL APERTE

MARCIA ARRESTO
CENTRALINA CENTRALINA
IDRAULICA IDRAULICA

P
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Descrizione 12 Fila da sinistra

Pulsante luminostRIPRISTINO EMERGENZA : questo pulsante deve essere premuto all’ acoeasi
della macchina, per ripristinare I' emergenza augeglell’ intervento di un fungo di emergenza opgpu
dopo I' apertura della porta operatore. Quandonérsgenza viene ripristinata il pulsante si illumina

Pulsante luminostRICHIESTA APERTURA PORTA ”: questo pulsante abilita I' apertura della ponta
modalita MANUALE e in Jog, quando tutti gli assildemacchina sono fermi. La lampada si illuminadis
quando il consenso all’ apertura della porta étabol, altrimenti lampeggia.

Pulsante luminostRESET ALLARMI ”: tacita alcuni messaggi o allarmi che non ricloied il pulsante
74

RESET macchina

Selettore a leva a due posizi6BTATO MACCHINA MAN./AUTO ”: ruotato a sinistra predispone la
macchina al funzionamento manuale abilitando le atitad operativeJOG e MDI. Ruotato a destra
predispone la macchina per il funzionameAdTOMATICO. Il funzionamento di questo selettore e
coordinato con i comandi HMI, mer@OORDINATOR E, paginalOPERAZIONE, ciclo semiautomatico
o ciclo automatico continuo selezionati (vedereageafi successivi).

Selettore a leva a due posizi6QARICATORE INCL./ESCL. ”: ruotato a sinistra include il caricatore
automatico nel ciclo di lavoro; ruotato a destrelue il caricatore dal ciclo. Il funzionamentogliesto
selettore & coordinato con i comandi HMI, medQ@ORDINATOR E, paginaOPERAZIONE (vedere
paragrafi successivi).
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Selettore a chiave a due posizi6BhORRETTA ABIL. A PORTE APERTE ”: ruotato a destra consente
di movimentare la torretta portautensili in manuglendo la porta operatore € aparta e la macchina s
torva in MANUALE (selettoreSTATO MACCHINA ruotato sSU(MAN.).

Selettore a chiave a due posizioni a méBY PASS EXTRAC. ASSI”: questo selettore deve essere
utilizzato solo quando gli assi della macchina laraggiunto i finecorsa di extracorsa (emergenza).
Qualora un asse dovesse trovarsi in una situazibnextracorsa, bisogna ruotare questo selettore e
tenendolo ruotato verso destra, movimentare I’ psseiscire dalla condizione di emergenza.

Pulsante"OPERAZIONE E A DUE MANI ”: consente la rotazione della Torretta portautitesiva
premuto contemporaneamente ai comandi presentneellMACCHINA dell’ applicazione HMI, nella
paginaTORRETTA.

Descrizione 22 Fila da sinistra

Pulsante verde“START CICLO ": ha la stessa funzione del pulsail®®%=t] mette in esecuzione il
programma principale della macchina.

Pulsante ross6STOP CICLO ”: blocca momentaneamente il ciclo in esecuziome.f& ripartire il ciclo
bisogna premere nuovamente il pulsé®t&@&RT CICLO.

Pulsante luminoso rosstARRESTO A FINE CICLO ”: pigiando questo pulsante, la macchina arresta
definitivamente il ciclo alla fine della lavoraziewlel pezzo in macchina.

Pulsante luminoso verd&MARCIA CENTRALINA IDRAULICA ": mette i moto la centralina idraulica
della macchina. Quando la centralina &€ accesajldapte si illumina. Questo pulsante va azionakto al
accensione della macchina. Se la centralina nom ®dto la macchina non e in grado di eseguire le
operazioni.

Pulsante ross’ARRESTO CENTRALINA IDRAULICA " spegne la centralina idraulica della
macchina.

Pulsante luminoso biancdAPERTURA MANDRINO ”: consente I' apertura dei morsetti mandrino
guando la macchina e predispostaMANUALE. Durante la fase di apertura dei morsetti il puisan
lampeggia, quando le pinze sono aperte il pulssinteimina fisso.

Pulsante¢'CHIUSURA MANDRINO ”: consente la chiusura dei morsetti mandrino qodadmacchina e
predisposta iMANUALE.

Pulsant¢ CANOTTO AVANTI ": comanda I’ avanzamento del canotto di contropuptando la
macchina e predispostaMANUALE.

Pulsant¢ CANOTTO INDIETRO ”: comanda I’ arretramento del canotto di contrdauuando la
macchina é predispostaMANUALE e i morsetti del mandrino sono aperti

11



Pulsant¢ SERRA PEZZO”: azionando questo pulsante il pezzo precedentgosizionato viene
serrato in macchina ovvero, il canotto di contrdpusi porta in posizione avanzate e dopo i mordetti
mandrino si chiudono. Per sbloccare il pezzo, maagprire i morsetti e arretrare il canotto coraglpositi
pulsanti sopra descritti.
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DESCRIZONE PULSANTI PERSONALIZZATI SU PULANTIERA DI MACCHINA

e B CANOTTO AVANTI : solo segnalazione canotto contropunta avanti

e B CANOTTO INDIETRO : solo segnalazione canotto contropunta indietro
H CONFERMA PEZZO : conferma programma di lavorazione quando nella

macchina non é presente il pezzo. Lampeggia quidnddcatore € pronto

a depositare il pezzo in macchina ed é presenteskaggio dedicato

700210 CONFERMARE CODICE PEZZO - PREMERE IL

PULSANTE

TASTATORE AVANTI : comando e segnalazione. Abilita I’ estrazione

del tastatore utensili.

TASTATORE INDIETRO : comando e segnalazione. Abilita la

retrazione del tastatore utensili.

LAMPADA ON/OFF : comando e segnalazione. Accende la lampada di

illuminazione area di lavoro. Dopo 10 minuti la laada si spegne

automaticamente.

CARICATORE ESCLUSO: solo segnalazione, indica che il caricatore e

stato escluso.

LUBRIFICAZIONE ASSI: comando manuale per la lubrificazione degli

assi.

UTILIZZO HMI

Per la gestione della macchina, l'impostaziongdeametri, visualizzazione stato operativo,
visualizzazione allarmi e dati operativi, si utdéil pannello operatore della macchina.

Oltre alle pagine video classiche del CNC e stastailato un pacchetto software per la realizzazmia
gestione di pagine grafiche supplementari.

Le pagine video installate vengono spiegati neagaafi successivi. Per potersi muovere tra la pagin
utilizzano i tasti funzione che si trovano nellatpanferiore dello schermo.

| tasti funzione si trovano su due livelli comedamziato nella seguente foto:

La riga inferiore contieneMENU
La riga superiore SOTTOMENU

Di seguito il funzionamento delle pagine dedicate.
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MENU’ PRINCIPALE:
SOTTOMENU’: MAIN

In questa pagina € descritta le composizione dedlechina e non sono presenti comandi.

MENU’: COORDINATORE
SOTTOMENU’: OPERAZIONE

| AZZERAMENTO TASTATORE PEZZ0 -

CICLO CONTINUO CON CARICATORE @mﬂﬂi

Legenda
B = Disinserito
[0 = Inserito

In questa pagina € possibile selezionare i segaefiti

CICLO SEMIAUTOMATICO

CICLO CALIBRAZIONE TASTATORE PEZZO

CICLO CONTINUO CON CARICATORE

Queste selezioni tengono conto della posizionselettore “CARICATORE INCLUSO/ESCLUSO).
Per le lavorazioni con coordinatore il selettorgedessere ruotato su “INCLUSO”.

Selezionando iICICLO SEMIAUTOMATICO il caricatore automatico deposita il pezzo in nhata. Il
pezzo depositato viene lavorato ma non viene pagbdedtal caricatore e la macchina arresta I' eseoezi
dei programmi. Al prossimo riavvio del programman 6oCYCLE START, il caricatore preleva il pezzo
lavorato e deposita il nuovo pezzo da lavorare.
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Selezionando iICICLO CALIBRAZIONE TASTATORE PEZZO Ila macchina esegue il ciclo di
calibrazione del tastatore pezzo montato nellat@portautensili.

Selezionando IICICLO CONTINUO CON CARICATORE il caricatore automatico esegue il ciclo di
completo di deposito e di prelievo dei pezzi. Quital macchina attraverso il PLC chiede al caricatdi
depositare un albero da lavorare, una volta deggosit pezzo, la macchina esegue il programma di
lavorazione, dopodiché ordinera al caricatore diguare il pezzo lavorato e depositare quello grefiz
ciclo continuo si arresta solo se viene fatta gsta di “ARRESTO A FINE CICLO” oppure quando tutti
gli utensile hanno consumato la VITA UTENSILE, ocaso di un allarme grave.

MENU’ COORDINATORE:
SOTTOMENU’: CICLO MAN

LAVORAZIONE MANUALE

CARICARE IL PEZ20 IN MACCHINA
E CONFARMARE CON IL PULSANTE
— CONFERMA -

¥ Ciclo Man. |
Wi ic -1 Macchina | Pro

Questa pagina si attiva automaticamente quandsclto di lavorare escludendo il caricatore autaroa
attraverso I' apposito selettore. L’ operatore demecare manualmente il pezzo in macchina e coreee
I operazione con il pulsanttONFERMA

MENU’: MACCHINA
SOTTOMENU’: TORRETTA

GIRARE [
=i 4
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Questa pagina consente di comandare la torrettaytensili in manuale.
Affinché i comandi manuali della torretta sianoligdti bisogna:

» predisporre la macchina in manuale e in JOG (setettuotato su MANUALE e selezione JOG)

* ruotare a destra il selettore TORRETTA ABIL. PORABERTE

» aprire la porta premendo il pulsante luminoso loafte porta si sblocca dopo cica due secondi e la

luce del pulsane si illumina)

Attraverso i comandi di questa pagina I’ operafmre richiedere la rotazione a passi in positivdedel
torretta (primo pulsante ATTIVA in alto a SX)
Posizionare la torretta all’ utensile desideragenendo il numero nel campo GIRARE ALLA POSIZIONE
ed eseguire il movimento premendo il pulsanterddepulsante ATTIVA a SX.
Con i due pulsanti a DX e possibile BLOCCARE e SEICARE gli UTENSILI per i riattrezzaggio della
torretta.
Questi comandi sono attivi se contemporaneameatee\premuto il pulsante OPERAZIONE A DUE
MANI.

MENU’: MACCHINA
SOTTOMENU’: REFRIGERANTE

In questa pagina I’ operatore puo decidere le nii@daperative del refrigerante:

« ESCLUSO
* INCLUSO
« AUTOMATICO
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MENU’: PROCESSO
SOTTOMENU’: SCELTA TIPO

In questa pagina € presente I’ elenco delle tipeldgalberi lavorati, inoltre in caso di cambipdi
automatico e possibile visualizzare il tipo in leazione.

Nel caso in cui si & scelto di lavorare senza CARIORE ' operatore puo selezionare manualmente il
tipo da lavorare.

MENU’: PROCESSO
SOTTOMENU’: CONTAPEZZI

Nella pagina CONTAPEZZI vengono visualizzati i caoti pezzi lavorati per TIPO, TURNO e
PRODUZIONE.
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MENU’: PROCESSO
SOTTOMENU’: TEMPI

TIMER

TEMPO DI LAVORAZIONE DURATA DEL CICLO

43s913ms [FIUREENE 51s37ms
43s913ms SO S6s64ims

395332ms IS S6scéims

[MRXI 1h26m42s715ms

In questa pagina vengono visualizzati i tempi dotazione.
Nello specifico:

TEMPO DI LAVORAZIONE: ¢ il tempo che impiega la ntdéna a lavorare il pezzo a partire dal suo
deposito fino al riposizionamento degli assi inmi®mbro

TEMPO DEL CICLO: ¢ il € il tempo trascorso dal dsjpo del pezzo in macchina fino al suo prelievo
dopo la lavorazione.

Inoltre vengono visualizzati i tempi massimi e miniQuesti possono essere azzerati dall’ operatore.
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MENU’: UTENSILI
SOTTOMENU: PRESET UT

b N

’
SELEZIONE UTENSILI DA MISURARE

La torretta portautensili & corredata di 7 utersitloppio tagliente. Ogni utensile pud lavorarenaksimo
50 pezzi. Quando tutti gli utensili saranno ususatia necessario riattrezzare la torretta con nutewvisili.
Questo comporta che i nuovi utensili devono esseisurati dal tastatore utensili di cui & dotata la
macchina.

L’ operatore attraverso questo sottomenu puo seregtii presttare (misurare) tutti gli utensili Igante
PRESET TUTTI) o selezionarne solo alcuni (PULSANOA T2 a T7) e spremere il pulsante SOLO
SELEZIONATI.

La misura verra eseguita solo se viene premutolélgmte RESET.

Il ciclo di misura degli utensili verra avviato tamacchina allo START CICLO.

Nel caso in cui nel mandrino fosse presente anoon@ezzo, il portale si occupera di svuotare laghizma
prima di iniziare la misura degli utensili.

Per annullare qualsiasi selezione premere il ptéasANNNULLA PRESET utilizzando il TOUCH MOUSE
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MENU’: UTENSILI
SOTTOMENU: CONTROLLO VITA

h £
MODO OPERAZIONE - Fine vita Utensile

AUTOMATICO - Controllo Uita Per Tutti Gli Utensili

Il software della macchina é stato progettare periompere automaticamente la lavorazione quauttio t
gli utensili sono usurati.

Attraverso il sottomenu MCONTROLLO VITA I’ opera®mipuo scegliere se:

disattivare il controllo della vita utensile;

SEMIAUTOMATICO - attivare il controllo per ogni utsile (la macchina si predispone i pausa ogni volta
che un utensile si & usurato);

AUTOMATICO - attivare il controllo per tutti gli @nsili, ovvero la macchina interrompe la lavoragion
guando tutti gli utensili sono usurati.

MENU’: UTENSILI
SOTTOMENU’: VITA UT

350
231

La tabella della pagina VITA UT (vita utensili) csente di visualizzare e impostare i parametri @er |
configurazione della vita utensile di ogni singatensile.
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Nella colonnaJT n° sono elencati gli utensili in torretta

Nella colonnadPEZZI vengono visualizzati, per ogni utensili, la Vit@ TALE (il numero massimo di pezzi
che I’ utensile puo lavorare) e la vita RESIDUAr(Umero di pezzi residui lavorabili). Nell' immagirli
sopra I' utensile T2 & consumato (vita residua=6jtre I’ utensile T3 ha lavorato 20 pezzi (vita
residua=30) .

| campi PEZZI TOTALI e PEZZI RESIDUI possono esseredificati manualmente. In particolare, i pezzi
residui possono essere aumentati anche durargedeakione, qualora, per motivi di produzione, éoss
necessario continuare a lavorare con o stessoiletdnsalori ammessi vanno da 0 a 50.

La colonnaCONSUMATI indica quali utensili hanno terminato la lavorawo

ROSSO = utensile consumato, VERDE = utensile anicbegro (nell’ immagine di sopra I’ utensile T2 e
consumato).

Anche in questo caso € possibile forzare lo stagh ditensili. Portandosi sulla segnalazione inseoel
numero O I' utensile risulta integro, inserendoumero 1 I' utensile risulta consumato.

La colonnaABILITATO indica quali utensili sono disponibili per la lagaione:

ROSSO = utensile non abilitato, VERDE = utensilslitato.

E’ possibile forzare questo stato degli utensitirtBndosi sulla segnalazione inserendo il numgmi)
I utensile risulta abilitato (disponibile), inserdo il numero O I' utensile non e disponibile.

Ogni qual volta viene inserito un valore (hnumero pezo, consumato....) bisogna premere il pulsante
giallo input

TABELLA DATI GENERALI
In questa tabella e visualizzato lo stato genataggi utensili:

* Utensile attuale: utensile in lavorazione

» Utensili totali: numero di utensili in torretta

» Utensili residui: totale degli utensili non consuma

* Vita nominale totale: somma delle vite totali dagknsili

» Vita nominale residua: totale della vita residuanfsa delle vite residue degli utensili)
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MENU’: UTENSILI
SOTTOMENU’: CORREZIONI

» i

UALORI DI CORREZIONE DEI TAGLIENTI PER TUTTI GLI UTENSILI

Questo sottomenu mette a disposizione dell’ opsrajoattro parametri impostabili che consentono di
correggere globalmente i correttori utensili DI TUTGLI UTENSILI.

| quattro parametri sono:
CORREZIONE IN Z TAGLIENTE SX CORREZIONE IN Z TAGL IENTE SX
CORREZIONE IN X TAGLIENTE DX CORREZIONE IN X TAGL IENTE DX

MENU’: UTENSILI
SOTTOMENU’: OFFSET X

rrezione altezza Rosetta

JALORI CORREZIONE ROSETTA

La pagina OFFSET X mette a disposizione dell’ ofmeeadue parametri impostabili che consentono di
aumentare o ridurre il diametro della ralla. | velmpostati in questi campi influenzano direttareelka
lavorazione dei pezzi.
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MENU’: UTENSILI
SOTTOMENU’: OFFSET Z

-

rrezione larghezza Ralla

ETTORE SINISTRO

RE DESTRO

2

MPF2117
MPF2118

La pagina OFFSET Z mette a disposizione dell’ ojpeeadue parametri impostabili per ogni programma
di lavorazione che consentono di aumentare o ediirdiametro della ralla. | valori impostati in egti
campi influenzano direttamente la lavorazione @gizp

MENU’: MARPOSS
SOTTOMENU’: MODO OPERAZIONE

MISURA MODI DI OPERAZIONE
~ INSERISCE E DISINSERISCE MARPOSS -

In questa pagina I’ operatore puo decidere seinadercorrezioni inviate dalla stazione di misura
MARPOSS.
A sinistra dello schermo i due pulsanti dedicati.
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MENU’: MARPOSS
SOTTOMENU’: MODI MISURAZIONE

Nel sottomenu MODI DI MISURAZIONE possono esserezenate due modalita:

STRATEGIA SPECIALE: per ogni pezzo in lavoraziomemhacchina, prima di tornire la ralla sinistra,
attende, bloccando I’ esecuzione del programmati iiviati dalla stazione di misura MARPOSS relati
alla misura del precedente pezzo.

STRATEGIA NORMALE: la correzione avviene automatiente, senza attesa. La macchina applica al
pezzo attualmente in lavorazione le correzionivite.

MENU’: MARPOSS
SOTTOMENU’: MISURE

#

— Valori Di Correzione

UALORI CORREZIONE RALLA SX

Attraverso la pagina MISURE I’ operatore puo viszedre le correzioni inviate dalla stazione di mésu
MARPOSS.

Inoltre, in caso di scarto o prescarto, puo deeidiéapplicare la correzione ai pezzi successipuop
proseguire senza correggere. | pulsanti per |lziegle si trovano alla destra dello schermo: AVANCON
CORREZIONE — AVANATI SENZA CORREZIONE.
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DATI MACCHINA PER SPOSTAMENTO PUNTO DI ZERO

Per effettuare le correzioni degli assi scatur@palaver controllato geometricamente la macchisadria intervenire nei
parametri macchina.

Il parametro da modificare € il seguente:
DM 34080 REFP_MOVE_DIST distanza puntafdrimento

Per gli assi X, Z, W, il DM 34080[1] di ogni singoasse

Prendere nota del valore precedente, sommare algetemte ad esso il valore di correzione.
Dopo aver corretto il valore premere il tasto Adtie DM (cf)

Quindi eseguire di nuovo la ricerca zero.

SICUREZZA MACCHINA

La gestione delle sicurezze della macchina é affidd un PLC di sicurezza PILZ.
A questo PLC sono collegati tutti gli I/O di sicaea della macchina.

| circuiti principali sono i seguenti:

» Circuito di emergenza: costituito dai pulsanti giexgenza e contattori ausiliari e di potenza. Il
ripristino del sistema puo avvenire solo dopo chelsanti siano stati ripristinati.

« Circuito protezioni perimetrali: la porta € accessoo controllata attraverso un finecorsa di
sicurezza con solenoide di sblocco. Per effettlzariehiesta di apertura, bisogna predisporre la
macchina in MANUALE e poi premere il pulsanti dthiiesta apertura. Dopo aver aspettato che gli
assi siano realmente fermi, il sistema comandaitapa della porta interessata. Una volta
comandata I'apertura la lampada di richiesta pdalsampeggio all'accensione fissa. Per poter
ripristinare il circuito bisogna aprire e chiudémgoorta interessata (anche se non é stata aperta)
poi ripristinare gli ausiliari.

N.B. a porte aperte non sono ammesse alcune motamieni (e la potenza della macchina e disabilitata

Se si cerca di forzare uno o piu circuiti di si@aaeil PLC andra in errore e l'unica possibilitaadjliere
I'errore e quella di togliere tensione alla macalstessa.

Si rammenta che essendo in presenza di circusicdrezza, i segnali sono tutti codificati, i cattitdei
pulsanti e dei finecorsa vengono controllati siaoandizione di apertura che in condizione di chiasu
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ELENCO ALLARMI E MESSAGGI DEL CONTROLLO NUMERICO

Sul pannello operatore del controllo numerico o &loviamo una riga dedicata alla diagnosticasdguito
elenchiamo gli allarmi e i messaggi configuratprdando che gli allarmi compaiono con un testm#so
mentre i messaggi con un testo in nero. Per gliall € necessario premere il tasto di “RESET
ANOMALIE".

e 700019 LIVELLO OLI CENTRALINA IDRAULICA TROPPO BASS O
(Verificare il Ivello olio della centralindraulica, livello analogico _280S01)
e 700020 ALLARME FUGA OLIO CENTRALINA IDRAULICA
(I'livello dell’ olio e sceso rapidamentiéyello analogico _280S01 )
e 700116 INTERVENTO FUSIBILE ALIMENTAZIONE 24V USCIT E (E6.0)
(Sgancio interruttore -33Q01)
e 700117 SCATTO SCATTO TERMICO POMPA LUBRIFICAZIONE A IMPULSI (E1.5)
(Sgancio interruttore -16Q01)
e 700118 INTERVENTO FUSIBILE ALIMENTAZIONE 24V SOTTO EMERGENZA
QUADRO (E6.2)
(Intervento fusibile —25F1_A)
e 700119 SCATTO TERMICO POMPA CENTRALINA IDRAULICA ( EO0.4)
(Sgancio interruttore -31Q01)
e 700120 SCATTO TERMICO POMPA DISPOSITIVO DI SERRAGGIO (EOQ.5)
(Sgancio interruttore -32Q01)
e 700121 SCATTO TERMICO MOTORE DISPOSITIVO CONTROLLO UTENSILI (EO.6)
(Sgancio interruttore -33Q01)
e 700122 SCATTO TERMICO VENTILATORE MANDRINO (EO0.3)
(Sgancio interruttore -30Q01)
e 700123 INTERVENTO FUSIBILE ALIMENTAZIONE AZIONAMEN TI (E5.3)
(Intervento fusibile —25F3_A)
e 700124 SCATTOTERMICO UTENZE 110VAC (E1.3)
(Sgancio interruttore -15Q01)
e 700125 INTERVENTO FUSIBILE ALIMENTAZIONE PULSANTIE RA CNC (E5.5)
(Intervento fusibile —22F5_A)
e 700128 INTERVENTO FUSIBILE ALIMETAZIONE 24VDC SOTTO EMERGENZE
RIPARI (E6.4)
(Intervento fusibile —26F1_A)
e 700129 INTERVENTO FUSIBILE AUSILIARI DIRETTI 24VvDC (E6.1)
(Intervento fusibile —24F1_A)
e 700130 INTERVENTO FUSIBILE AUSILIARI 24VDC SOTTO E MERGENZA CAMPO
(E6.3)
(Intervento fusibile —25F2_A)
e 700131 INTERVENTO FUSIBILE ALIMENTATTORE AZIONAMEN TI (E5.2)
(Intervento fusibile —22F2_A)
e 700135 SCATTO TERMICO TRASORMAORE 24VAC (E1.7)
(Sgancio interruttore -18Q01)
e 700136 CENTRALINA IDRAULICA SPENTA
La macchina non puo funzionare in quanto non @ statiata la centralina idraulica.
Accencenere la centralina con il pulsante dedieaterificare eventuali allarmi che impediscano I
avio della stessa.
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700137 TIME-OUT DISSERRAGGIO UTENSILE (A3.5, A6.4,A6.5 - E17.5)

(Anomalia disserraggio utensile, verificare la p@mi22, le valvole —Y4.5 -Y4.6 e il pressostato —
B17.5)

700138 ATTENZIONE: UTENSILE SU TORRETTA DISSERATO

(Si sta provando a far ruotare la torretta cortdhgile sbloccato)

700142 TORRETTA PORTAUTENSILI IN MANUALE-START CIC LO NON POSSIBILE
(Ruotare i selettore giallo TORRETTA IN MANUALE @nsstra)

700143 TIME-OUT SBLOCCAGGIO TORRETTA (A6.1 - E15.7)

(La torretta non si e sbloccata, verificare la vddv-Y6.1 e il pressostato —B15.7)

700144 TIME-OUT BLOCCAGGIO TORRETTA (A6.0 - E15.6)

(La torretta non si € bloccata, verificare la véveY6.0 e il pressostato —B15.6)

700145 DISPOSITIVO CONTROLLO PEZZO IN ERRORE (EO.2)

(Il tastatore pezzo € in errore, verificare lost@dei led sul ricevitore, consultare il manuale
costruttore)

700146 DISPOSITIVO CONTROLLO BATTERIA SCARICA (EO. 1)

(La batteria del tastatore pezzo é scarica, carsuilt manuale costruttore)

700147 TIME-OUT CANOTTO CONTROPUNTA AVANTI (A5.1 - E13.0)

(I canotto non ha raggiunto la posizione comandatvanti, verificare I’ elettrovalvola —Y5.1 e il
pressostato —B13.0)

700148 ATTENZIONE: PERICOLO DEPOSITO PER TIME-OUT CANOTTO
CONTROPUNTA AVANTI

(Il portale non puo scarica/caricare il pezzo sseadi un anomalia sul canotto di controtesta)
700149 TIME-OUTCANOTTO CONTROPUNTA INDIETRO (A5.2 - E4.1)

(I canotto non ha raggiunto la posizione comandatvanti, verificare I’ elettrovalvola —Y4.6 e il
finecorsa —-S4.1)

700151 TIME-OUT APERTURA PINZE MANDRINO; CILINDRO DI SERAGGIO NON
AVANZATO (A4.6 - E12.3 - E12.0)

(I cilindro non ha raggiunto la posizione comardegrificare I' elettrovalvola —Y5.2, il
finecorsa —-B12.3 e il pressostato —B12.0)

700152 TIME-OUT CHIUSURA PINZE MANDRINO; CILINDRO DI SERAGGIO NON
ARRETRATO (A4.5-E12.1 -E12.2)

(I cilindro non ha raggiunto la posizione comatad&erificare I' elettrovalvola —Y5.1, il
finecorsa —-B12.2 e il pressostato —B12.1)

700153 VERIFICARE LA TEMPERATURA OLIO POMPA SISTEM A DI SERRAGGIO
(E30.3)

(La temperatura dell’ olio nel dispositivo di seygéo e troppo alta, termostato —-B42.3)
700154 TIME OUT APERTURA RIPARO SCORREVOLE INGRESSO CARICATORE
(Al4.1 - E27.4)

(I riparo scorrevole non si e aperto, verificdreléttrovalvola -Y18.1 e il sensore —B27.6)
700155 TIME OUT CHIIUSURA RIPARO SCORREVOLE INGRES SO CARICATORE
(A14.0 - E27.5)

(I riparo scorrevole non si € chiuso, verificéirelettrovalvola -Y18.0 e il sensore —B27.7)
700156 MANCA ARIA COMPRESSA (E32.0)

(Verificare eventuali valvole manuali chiuse enégsostato —B48.0)

700157 MINIMO LIVELLO OLIO LUBRIFICAZIONE GUIDE (E 9.0)

(I livello dell’ olio nella centralina di lubrifiazione assi e troppo basso, verificare il livelib e
sensore -B9.0)

700158 PRESSIONE OLIO LUBRIFICAZIONE GUIDE INSUFFI CIENTE (E9.1)
(Durante il ciclo di lubrificazione la pressiond decuito non ha raggiunta la pressione suffiaggnt
verificare lo stato del circuito e il pressostai&f.1 )
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700160 TIME-OUT DISPOSITIVO CONTROLLO UTENSILIIN POSIZIONE DI MISURA
(A7.1-A3.3-E19.3-E1.0)
(Il dispositivo di controllo utensili non ha raggito la posizione di lavoro, verificare che il ripasi
sia aperto correttamente, il motore -M27, I' etetalvola —Y7.1, i sensori —B19.3 e —B1.0)
700161 TIME-OUT DISPOSITIVO CONTROLLO UTENSILIIN POSIZIONE DI RIPOSO
(A7.0 - A3.4 - E19.2 - E1.1)
(Il dispositivo di controllo utensili non ha raggio la posizione diriposo, verificare che il ripaio
sia chiuso correttamente, il motore —M27, I’ etatalvola —Y7.0, i sensori —-B19.2 e —B1.1)
700201 PRESSIONE LUBRIFICAZIONE ASSE X INSUFFICIETE (A0.0 - E29.1)
(Durante il ciclo di lubrificazione la pressionel @ircuito dell’ asse X non ha raggiunto la pressi
sufficiente, verificare lo stato del circuitocibrretto funzionamento della pompa - E110 e |l
pressostato —B41.1)
700202 PRESSIONE LUBRIFICAZIONE ASSE Z INSUFFICIETE (A0.0 - E29.0)
(Durante il ciclo di lubrificazione la pressionel @ircuito dell’ asse Z non ha raggiunto la pressi
sufficiente, verificare lo stato del circuitocibrretto funzionamento della pompa - E110 e |l
pressostato —B41.0)
700203 PRESSIONE LUBRIFICAZIONE ASSE W - CONTROPUNTA - INSUFFICIETE
(A0.0 - E13.6)
(Durante il ciclo di lubrificazione la pressionel @ircuito dell’ asse W non ha raggiunto la pressi
sufficiente, verificare lo stato del circuitocibrretto funzionamento della pompa - E110 e |l
pressostato —B13.6 )
700204 PRESSIONE LUBRIFICAZIONE INSUFFICIETE
(Durante il ciclo di lubrificazione la pressionel @ircuito non ha raggiunta la pressione suffitgen
verificare lo stato del circuito e il pressostai&f.1 )
700205 LIVELLO OLIO DISPOSITIVO DI SERRAGGIO INSUF FICIENTE (E28.1)
(I livello dell’ olio nel dispositivo di serraggie troppo basso, verificare il livello dell’ olioile
sensore —B40.2)
700206 TIME-OUT SERRAGGIO ASSE W - CONTROPUNTA - A5.3 - E13.3)
(L’ asse W — CONTROTESTA- non si € bloccata, pretto —B13.3)
700207 VERIFICARE TIPO PEZZO

(Verificare se il codice inviato dal port@leoerente con il pezzo da lavorare.)
700210 CONFERMARE CODICE PEZZO - PREMERE IL PULSANTE
(Verificare se il codice inviato dal portale e car@e con il pezzo da lavorare, verificare se la
macchina e vuota. Questo messaggio e attivo dopeset del ciclo.)
700211 CICLO MANUALE NON POSSIBILE: POSIZIONARE LA STAFFA SUPPORTO
PEZZO
E stata selezionata la modalita di lavorazioneaearicatore automatico, & necessario predisporre
la staffa di supporto nella posizione corretta.
700212 CICLO AUTOMATICO NON POSSIBILE: POSIZIONARE LA STAFFA
SUPPORTO PEZZO A RIPOSO
E stata selezionata la modalita di lavorazioneikoaricatore automatico, ma la staffa di supporto
pezzo non e stata riposizionata nella posiziongdso, cio potrebbe causare delle collisioni.
700214 NON E’ POSSIBILE ESTRARRE IL DISPOSITIVO CONTROLLO UTENSILI:
VERIFICARE LA PRESENZA PEZZO, ARRETRARE IL CANOTTO, APRIRE LE
PINZE.
E’ stata richiesta I’ estrazione del tastatore siteoon il pezzo presente in macchina. Il comando
non puo essere eseguito.

28



700215 ALLARME TASTATURA PEZZO: FERMARE IL PROGRAMM A CON RESET
Durante il ciclo di tastatura del pezzo o di calibone del tastatore stesso, e stata riscontrata un
anomalia. Non € piu possibile proseguire convarazione, interrompere i ciclo e resettare il
programma.

700216 ROTAZIONE AUTOMATICA DEL MANDRINO CON PINZE APERTE NON
CONSENTITA

La rotazione in automatico del mandrino puo aweesolo con le pinze chiuse. Verificare che non
sia presente il messaggi60152

700232 TEMPERATURA ARMADIO ELETTRICO TROPPO ALTA

Verificare che il condizionatore stia funzionandorettamente.

700233 PORTE ARMADIO ELETTRICO APERTE

700244 PREALLARME LIVELLO OLIO CENTRALINA IDRAULICA

Verificare il livello dell’ olio nella centralinadiraulica

700248 PREALLARME VITA UTENSILE

La vita totale degli utensili sta per esaurirsst&to raggiunto il valore impostato nella tabelld A/
UTENSILI.

700249 PRESSIONE REFRIGERANTE INSUFFICIENTE (A14.3- E32.1)

La pressione del refrigerante non e sufficienggificare il corretto funzionamento del pressostato
B48.1 e I' elettrovalvola -Y4.1

700255 PEZZO DI SCARTO DA MARPOS

La stazione di misura MARPOSS ha rilevato un petizcarto

700256 ATTESA CODICE DAL CARICATORE

Il PLC ha inviato una nuova richiesta codice alaadore automatico

700260 ATTESA DECISIONE PEZZO SCARTO CORREGGI O PROSEGUI

La stazione di misura MARPOSS ha rilevato uno scatuperabile. L’ operatore attraverso i
comandi previsti nella sezione dedicata della HMb decidere quale azione intraprendere
700262 PORTA OPERATORE APERTA

E stata richiesta I apertura della porta operatBeete delle funzioni della macchina sono inibite.
700300 SCATTO TERMICO CIRCUITO BOBINA SGANCIO 110VA C (E1.4)

E’ intervenuto il magnetotermico -15Q02 di protewalel circuito di alimentazione della bobina di
sgancio dell’ interruttore generale.

700301 SCATTO TERMICO CONDIZIONARE QUADRO ELETTRICO (EO0.0)

(Sgancio interruttore -13Q01)

700303 SCATTO TERMICO ILLUMINAZIONE MACCHINA (E1.6)

(Sgancio interruttore -18Q02)

700304 ATTESA SBLOCCAGGIO CONTROPUNTA

E’ stato richiesto un movimento dell’ asse W. Léosbaggio dell’ asse avviene dopo 2 second..
Verificare la presenza dell’ allarn7®0206

700306 FILTRO OLIO DISPOSITIVO DI SERRAGGIO INTASAT O (E28.6)

Il filtro della centralina ad alta pressione e g&#, verificare il pressostato — B40.6
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